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Аннотация. С учетом требований заказчиков в ПАО «Уралмашзавод» постоянно 
производится совершенствование технологии производства прокатных валков, 
направленное на повышение их потребительских характеристик. При активной поддержке 
АО «Газпромбанк» на производственной площадке ПАО «Уралмашзавод» проводится 
широкомасштабная модернизация валкового производства, программа которой 
предусматривает создание современного термического производства с установкой 
высокоэффективных агрегатов с системами контроля и компьютерной диагностики, 
а также обновление станочного парка, включающее его модернизацию и приобретение 
новых высокоточных станков и обрабатывающих центров с числовым программным 
управлением (ЧПУ). 
Ввод в эксплуатацию нового современного, а также модернизация существующего 
технологического оборудования, несомненно, даст ощутимый эффект за счет более 
высоких его технических характеристик. 
Реализация проекта в полном объеме позволит существенно повысить качество 
выпускаемой продукции, оптимизировать внутрипроизводственную логистику, увеличить 
объемы производства валков и снизить их себестоимость. 
ПАО «Уралмашзавод» является поставщиком ключевого оборудования базовых 
отраслей промышленности (горнодобывающей, металлургической). 
Использование на прокатных станах высококачественных валков 
ПАО «Уралмашзавод», изготовленных на новом технологическом уровне, позволит 
металлургам эффективно решить задачу импортозамещения, за счет существенного 
снижения затрат на их приобретение.  
Ключевые слова. Прокатные валки, инвестиционная программа, модернизация 
производства, номенклатура валков, оптимизация затрат, эффективность, валковый 
бизнес, повышение качества, потребительские характеристики. 
 
В настоящее время одним из основных стратегических направлений 
в номенклатуре продукции ПАО «Уралмашзавод» являются прокатные валки, 
производство которых началось в 1934 г. За счет ввода нового оборудования 
и совершенствования технологии изготовления прокатных валков происходило 
постоянное наращивание объемов их поставки. 
Валки являются неотъемлемой частью прокатных станов, которые используются 
при изготовлении всевозможных видов проката – от тончайшего листа (жести, фольги) до 
проката строительного назначения. 
Прокатные валки, изготавливаемые ПАО «Уралмашзаводом» [1–5]: рабочие 
и опорные валки листовых станов горячей и холодной прокатки; валки блюмингов 
и слябингов; валки заготовочных, рельсобалочных и универсально-рельсобалочных 
станов; валки сортовых станов; вертикальные валки листовых станов горячей прокатки; 
рабочие и опорные валки для дрессировочных и реверсивных станов; валки трубных 
станов; составные (бандажированные) валки и бандажи к ним [6–14]. 
Для того чтобы в условиях жесткой конкуренции с зарубежными производителями 




в соответствии с международными стандартами. Для обеспечения эффективной работы 
высокопроизводительных прокатных станов требуются прокатные валки с высокими 
и стабильными эксплуатационными характеристиками на протяжении всего периода их 
работы. Для достижения мирового уровня перед ПАО «Уралмашзавод» стоит задача по 
компактизации и широкомасштабной модернизации валкового производства.  
Снижение затрат на логистику за счет компактного расположения цехов 
и увеличения объемов приведет к снижению себестоимости производства валков. 
Одним из направлений развития нового производства является создание 
современного компактного термического цеха. Особую роль играет процесс 
термообработки в производстве прокатных валков, т. к. позволяет обеспечить требуемый 
уровень и допустимый разброс твердости вдоль бочки, а также допустимое ее падение 
к скрапному диаметру, сформировать требуемую структуру металла и благоприятную 
эпюру остаточных напряжений. 
В настоящее время введенное и освоенное оборудование для термической 
обработки прокатных валков включает: 
- горизонтальные и вертикальные термические печи (рис. 1) с керамоволокнистой 
футеровкой и автоматическими рекуперативными импульсными горелками; 
- закалочные водяные и масляные баки (рис. 2); 
- колпаковые газовые печи (рис. 3) с расширенным диапазоном рабочих температур; 
- специальное устройство (стенд) для подвешивания, удержания и транспортировки 
валков в вертикальном положении; 















Рис. 3 Колпаковые газовые печи 
 
В том же цехе предусмотрен ввод в эксплуатацию 2-х двухчастотных установок 
поверхностной закалки токами промышленной частоты (ТПЧ) (изготовитель и поставщик 
ООО «Промстройинжиниринг», г. Санкт-Петербург): 
- первая установка предназначена для рабочих валков массой до 10 т и диаметром 
бочки до 700 мм; 
- вторая – для опорных валков массой до 60 т и диаметром бочки до 1650 мм.  
Обе установки уже смонтированы, ведутся пуско-наладочные работы по отработке 
технологии с целью определения оптимальных режимов закалки.  
Освоение двухчастотных установок позволит обеспечить: 
- увеличение глубины активного слоя на рабочих валках до 40 мм (и более), на 
опорных валках – до 100 мм; 
- возможность закалки всей номенклатуры валков ПАО «Уралмашзавод», включая 
валки с 5 % содержанием хрома; 
- расширение номенклатуры закаливаемых валков. 
Следует отметить, что все уже введенные и освоенные, а также вновь вводимые 
агрегаты термического передела снабжены современными приборами и оборудованием 
для осуществления надлежащего контроля и компьютерной диагностики на всех стадиях 
термообработки. 
Ввод в эксплуатацию нового современного термического оборудования, 
несомненно, даст ощутимый эффект за счет более высоких его технических 
характеристик. 
Еще одним из направлений развития нового производства является модернизация 
станочного парка предприятия.  
Введены в эксплуатацию новые современные портальные обрабатывающие центра 
с ЧПУ фирмы «PAMA» (Италия): 3000, 200, 160 и 130. 
Горизонтально-расточной обрабатывающий центр «РАМА 3000» предназначен для 
обработки деталей сложной конфигурации с высокой точностью, а обрабатывающий 
центр «PAMA 200» (рис. 4) – для выполнения на прокатных валках пазов, шлицевых 







Рис. 4 Обрабатывающий центр «PAMA 200» с ЧПУ (Италия) 
 
Обрабатывающий центр «PAMA 160» предназначен для обработки прокатных 
валков массой до 30 т, а также деталей для машин непрерывного литья, кузнечно-
прессового, бурового и др. оборудования, а «PAMA 130» – для обработки, как прокатных 
валков, так и сложных высокоточных корпусных деталей (конусы, редукторы и др.) 
массой до 20 т. 
На заводе внедрен и освоен большой токарно-карусельный обрабатывающий центр 




Рис. 5 Большой токарно-карусельный обрабатывающий центр с ЧПУ фирмы «Hankook» (Корея) 
 
Введенный в эксплуатацию новый ленточнопильный станок «SOITAAB» (Италия) 
позволил увеличить скорость резания в 5–7 раз в сравнении с круглопильными станками, 







Рис. 6 Ленточнопильный станок фирмы «SOITAAB» (Италия) 
 
С помощью фирмы «SBA» (Австрия) проведена модернизация 
вальцешлифовального станка «Waldrich Siegen» (рис. 7), которая существенно повысила 




Рис. 7 Модернизированный вальцешлифовальный станок «Waldrich Siegen» (Германия) 
 
При поддержке АО «Газпромбанк» на производственной площадке 
ПАО «Уралмашзавод» проводится широкомасштабная модернизация валкового 
производства, программа которой предусматривает создание современного термического 
производства с установкой высокоэффективных агрегатов с системами контроля 
и компьютерной диагностики, а также обновление станочного парка, включающее его 
модернизацию и приобретение новых высокоточных станков и обрабатывающих центров 
с ЧПУ. 
Производство прокатных валков – приоритетное направление деятельности 
ПАО «Уралмашзавод». 
За плечами ПАО «Уралмашзавод» огромный опыт в изготовлении прокатных 
валков как цельнокованых, так и составных. Восстановление работоспособности методом 
бандажирования позволяет существенно повысить эффективность их использования. 
В ПАО «Уралмашзавод» разработана уникальная технология восстановления 
и повышения работоспособности отработанных валков, имеющих ресурс по усталостной 
долговечности. Данная технология позволяет исключить круговое и осевое смещение 




На существующей производственной площадке ПАО «Уралмашзавод» в 2017 г. по 
новой технологии были восстановлены опорные валки 1400×1300 на специализированном 
участке по сборке бандажированных валков массой до 30 т.  
Данный участок оборудован печью с выкатным подом, стендом для сборки валков, 
а также быстросъемными универсальными приспособлениями, для удержания несущих 
осей различных типоразмеров в вертикальном положении в процессе сборки валков. 
Участок обслуживается двумя кранами, что позволяет ускорить процесс сборки 
и минимизировать тепловые потери. 
Составные валки 1400×1300 и по сей день работают в условиях 
тяжелонагруженного стана 1300 ХП ООО «ВИЗ-Сталь», которые соответствуют всем 
требованиям надежности. Замечаний со стороны заказчика нет. 
ПАО «Уралмашзавод» – это значимое предприятие не только для Свердловской 
области, но и для всей страны. 
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Аннотация. В работе рассмотрена научно-образовательная сеть станций приема 
и обработки информации с низкоорбитальных образовательных космических аппаратов. 
Станции приема оснащены системой навигационно-баллистического обеспечения 
с временной синхронизацией. Данная сеть решает задачи приема и обработки телеметрии 
сверхмалых космических аппаратов, проведения измерений и определения их 
орбитальных параметров, обучения студентов аэрокосмических специальностей. 
Рассмотрены программно-аппаратные средства стационарной и мобильной наземной 
станции приема. Для мобильной наземной станции приема описана схема измерений 
параметров радиосигналов телеметрической информации. Рассмотрены режимы работы 
наземных станций приема, методы проведения и обработки результатов измерений, 
математические модели и алгоритмы, используемые для определения орбит. Приведены 
результаты тестирования наземной станции при приеме данных и измерении орбиты 
СМКА с различной периодичностью передачи пакетов телеметрии. Проведено начальное 
определение параметров орбит СМКА LUOJIA-1 01 по 20 измерениям времени приема 
и частоты радиосигналов телеметрии на нескольких витках при неизвестных значениях 
номинальной частоты радиосигнала и начальных орбитальных параметров. Рассмотрены 
результаты моделирования совместной работы сети трех разнесенных наземных станций 
приема по определению близких орбит космических аппаратов, запущенных 
в группировке за первую неделю полета.   
